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@ Verfahren zur Herstellung von pordsen Korpern und ihre Verwendung 

(§) Verfahren zur Herstellung eines insbesondere zum Tren- 
nen und/oder Mischen von FIQasigkeiten Oder Gasen geeig- 
netan pordsen Kdrpers unter Verwendung eines gftterffirmi- 
gen, Durchbrechungen (12) aufweisenden Metallkdrpers (1), 
dessen Durchbrechungen (12) entsprechend elnsetzspezifi- 
schen Vorgaben dlmensloniert sind, wobei das Verfahren 
dadurch gekennzeichnet 1st, daB alt Metallkorper (1) ein 
solcher bereltgestellt wird, dessen Durchbrechungen (12) in 
den Abmessungen groSer sind als die Vorgaben, und daft 
der Metallkdrper (1) mittels eines thermischen Spritzverfah- 
rens solange mlt einem Beschichtungsmateria! beschichtet 
wird, bis die Durchbrechungen (12) den einsatzspezifischen 
Vorgaben entsprechen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung von pordsen Korpern und ihre Verwen- 
dung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Pordse Kdrper zum Trennen und/oder Mischen von 
Flussigkeiten und Gasen werden auf unterschiedliche 
Arten und Weisen und in unterschiedlichster Form her- 
gestelit 

Zum einen sind PreBlinge aus Sintermetallen bekannt, 
deren Geometrie und GrdBe allerdings durch die zum 
Herstellen eingesetzte PreB- und Sintertechnologie 
stark eingeschrankt sind Zum Beispiel kdnnen in Bezug 
auf ein Rohr nur Wandstarken > 2 mm mit Durchmes- 
sern in der GrdBenordnung von 20 mm und einer Hdhe 
bzw. einer Lange von 60 mm realisiert werden. Eine 
weitere bekannte Mdglichkeit, pordse Kdrper herzu- 
stellen, ist das Sintern dieser Kdrper aus Glasfrittea 
Auch hier treffen die vorstehenden Geometrie- und 
GrdBeneinschrankungen zu. Dariiber hinaus ist ihre me- 
chanische Stabilitat klein. 

Eine weitere Art von porosen Korpern fiir Misch- 
und Trenneinsatze sind Faserfilter oder Faserfilterkdr- 
per. Solche Faserfilter oder Faserfilterk6rper werden 
aus Suspensionen unter Schwerkraftausnutzung oder 
unter Vakuum geformt Auch mit dieser Technologie 
kdnnen nur einfache Geometrien realisiert werden. 
Weiterhin sind Fasern sowohl bei der Herstellung der 
Filter als auch im Gebrauch gesundheitsgefahrdend 

Ein sehr einfaches und billig herzustellendes Filter ist 
ein solches Filter, das aus einem Metallgestrick oder 
-gewirke hergesteilt wird Solche Filter sind in der Geo- 
metrie variabel, sie kdnnen leicht zu Filterstrukturen 
geformt werden, und sie sind mechanisch und thermisch 
belastbar. Allerdings sind, bedingt durch die herstellbare 
MaschengrdBe, nur Grobfilter mit einer geringen 
Trennwirkung herstellbar. 

Eine andere Art von Filter, und zwar Membranfilter 
aus Polymeren, kann nur zur Feinstfiltration eingesetzt 
werden; auBerdem sind solche Membranfilter thermisch 
und mechanisch nur wenig belastbar. 

Es sind auch weiterhin Keramikfilter fOr die Feinstfil- 
tration bekannt, die aufwendig mit naB-chemischen Ver- 
fahren, zum Beispiel unter Anwendung einer Sol-Gel- 
Technologie, hergesteilt werden konnen. Die Geome- 
trie soicher Keramikfilter ist stark eingeschrankt, ihr 
Durchsatz und ihre mechanische Stabilitat sind gering. 

Wie sich aus der vorstehenden Auflistung ergibt, be- 
sitzen die vorstehenden Filterkdrper ihre spezifischen 
Einsatzgebiete sowie Vor- und Nachteile. Um weite Be- 
reiche der Filtertechnologie und der spezifischen An- 
wendungsgebiete abdecken zu kdnnen, mussen ver- 
schiedene Filterarten bereitgehalten und die damit ver- 
bundenen Fertigungsverfahren beherrscht werden. 

SchlieBlich ist aus der DE-A-36 10 338 ein mit Durch- 
brechungen versehenes Metallgitter der eingangs be- 
schriebenen Art bekannt, das mit einem Beschichtungs- 
material je nach den entsprechenden einsatzspezLfi- 
schen Vorgaben bei unterschiedlichen KorngrdBen un- 
terschiedlich dick beschichtet wird Unter den Vorgaben 
sind die Anzahl der Durchbrechungen des Metallkdr- 
pers, die Maschenweite, die Dicke des verwendeten Ma- 
terials sowie die Art des Materials, die auBere Formge- 
staltung des pordsen Kdrpers und die damit verbundene 
mechanische Eigenfestigkeit zu verstehen. Der so her- 
gestellte Katalysator ist plattenfdrmig ausgebildet und 
kann daher nur zu bestimmten Einsatzzwecken verwen- 
det werden. Nachtrigliche Verformungen des Metail- 
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gitters sind nicht moglich, da dann das Beschichtungs- 
material vom Metallkdrper abplatzen kann. Gleiches 
gilt far die pordse Metallwand nach der FR-C-1 177 637, 
da auch hier das Beschichtungsmaterial auf ein platten- 
s fdrmigesGitteraufgetragenwird. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren 
zum Herstellen von pordsen Korpern und ihre Verwen- 
dung zu schaffen, die entsprechend ihrer Anwendungs- 
bereiche und Einsatzgebiete jede nur gewQnschte Form 
io aufweisen kdnnen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- 
gangs beschriebenen Art durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Patentanspruchs 1 geidst Ausgangsbau- 
teil zum Herstellen eines spezifischen pordsen Kdrpers 
15 ist jeweils ein Metallkdrper, der einsatzspezifischen 
Vorgaben entsprechend dimensioniert wird, d. h. die 
Anzahl der Durchbrechungen des Metallkdrpers, die 
Maschenweite, die Dicke des verwendeten Materials 
sowie die Art des Materials, die aufiere Formgestaltung 
20 des pordsen Kdrpers und die damit verbundene mecha- 
nische Eigenfestigkeit werden nach den Vorgaben und 
dem Einsatzgebiet entsprechend gewahlt Hierzu kdn- 
nen die unterschiedlichsten Metallrohlinge eingesetzt 
werden, soweit sie in ihrer Endgeometrie den einsatz- 
25 spezifischen Vorgaben gendgen. AnschlieBend erfolgt 
eine Beschichtung dieses Metallkdrpers mittels eines 
geeigneten Spritzverfahrens unter Aufbringung von 
Materialien, die sich zum einen gut haftend an dem als 
Tragergeriist dienenden Metallkdrper verankern, zum 
30 anderen chemisch und mechanisch den Einsatzbedin- 
gungen angepaBt sind Der Metallkdrper wird dann so 
lange beschichtet, bis seine Durchbrechungen auf Ab- 
messungen verringert sind, die den Filter- und/oder 
Mischvorgaben entsprechen. 
35 Es ist ersichtlich, daB mit der erf indungsgemaBen Ver- 
fahrensweise eine einfache und kostengunstige Herstel- 
lung mdglich ist, die sehr variable und komplexe Geo- 
metrien zulaBt, zum einen unter entsprechender For- 
mung des Metallkdrpers, zum anderen durch die geeig- 
40 nete Beschichtung unter Auswahl der geeigneten Be- 
schichtungsmaterialien. Zum Beispiel kdnnen mit der 
angegebenen Verfahrenstechnologie ddnnwandige, lan- 
ge, prismatische Kdrper uneingeschrankt hergesteilt 
werden, ebenso wie groBflachige, ebene Gebilde mit 
45 Abmessungen bis zu einigen Quadratmetern. Weiterhin 
sind durch geeignete Auswahl des die Durchbrechungen 
aufweisenden Metallkdrpers und des Beschichtungsma- 
terials hohe Temperaturbelastbarkeiten erzielbar, die 
zum Beispiel bei einem Grundkdrper aus einem Stahl- 
50 werkstoff nach DIN (deutsche Industrienorm) 1.4767 
und einer Beschichtung aus Aluminiumoxid AI2O3 bei 
bis zu einer Temperatur von 1 000° C liegen kann. 

Bei den erfindungsgemaB hergestellten pordsen Kdr- 
pern findet eine Trennung zwischen der mechanischen 
55 Belastbarkeit, die im wesentlichen durch die Vorgabe 
des Metallkdrpers gegeben ist, und der Durchlassigkeit, 
die dann durch geeignete Beschichtung unter Reduzie- 
rung der lichten Weite der Durchbrechungen eingestellt 
wird, statt Durch diese Aufgabentrennung kdnnen so- 
60 mit mechanisch stabile Kdrper mit gewQnschter Durch- 
lassigkeit in fast alien Geometrien und GrdBen herge- 
steilt werden. Im Extremfall kann die Durchlassigkeit 
des pordsen Kdrpers einzig und allein durch die Porosi- 
tat des Beschichtungsmaterials auf dem Metallkdrper 
65 bestimmt werden. 

Um den Metallkdrper fQr die meisten Einsatzgebiete, 
unter geeigneter Beschichtung mittels eines thermi- 
schen Spritzverfahrens, einsetzen zu kdnnen, hat sich 
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ein solcher gemaB Anspruch 2 als geeignet erwiesen, der Fur viele Einsatzbereiche ist es als bevorzugt anzuse- 
eine maximale Abmessung der GrdBe der Durchbre- hen, das Beschichtungsmaterial unter Bildtmg eines po- 
chungen, dh. die lichte Maschenweite, geringer als rosen K6rpers mit einer Durchlassigkeit von 40 bis 60% 
1 mm besitzt Vorzugsweise werden diese Metallkdrper aufzubringen. 

in Form von dflnnem Plattenmaterial, beispielsweise in 5 Bevorzugte Anwendungsgebiete der erfindungsge- 
Form ernes Streckmetalls gemaB Anspruch 6, oder eines maB hergestellten pordsen Kdrper sind die Verwen- 
perforierten Metallblechs gemaB Anspruch 7, bereitge- dung als Schwebstoff-Filter, z. B. RuBfilter, als Locken- 
stellt, oder aber als gestricktes oder gewirktes Netz, so wickler oder als WasserbelQftungseinrichtungen (siehe 
dafl solche Metallkdrper vor der Spritzbeschichtung in Anspriiche 12 bis 14), fur die eine kostengunstige Her- 
geeigneter Weise sehr einf ach geformt werden kdnnen. 10 stellung mit einer hohen, gleichbleibenden Qualitat uber 
Falls es erforderlich ist, die mechanische Stabilitat zu- lange Fertigungszeitraume gefordert werden. 
satzlich zu der EigenstabiMt des Metallkdrpers zu er- Das erfmdungsgemaBe Verfahren sowie Beispiele 
hdhen, kdnnen VerstSrkungsteile eingebaut werden. von bevorzugten Ausfuhrungsformen der porosen Kdr- 

Die meisten fur die Beschichtung in Frage kommen- per werden nachfolgend anhand der Zeichnungen naher 
den Materialien sind thermisch spritzbar. Durch geeig- 15 erlautert 

nete Materialauswahl kdnnen zusatzliche Funktionen Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt einer Oberflache eines 
ttbernommen werden, wobei gemifl Anspruch 3 dem erfindungsgemaB hergestellten pordsen Kdrpers mit ei- 
Beschichtungsmaterial einsatzspezifische, aktive Sub- ner 10-fachen VergrdBerung, 

stanzen beigemischt werden. Vorzugsweise werden sol- Fig. 2 zeigt die Oberflache des Filterkdrpers der 
che aktiven Substanzen gemaB Anspruch 4 gegen Ende 20 Fig* 1 in einer 40-fachen VergrdBerung, 
der Beschichtung dann, wenn der Metallkdrper in einem Fig. 3 zeigt ein Beispiel eines zylindrisch geformten 
solchen Umfang beschichtet ist, daB die Durchbrechun- Metallkdrpers aus einem Streckmetall, dessen gezeigte 
gen nahezu den einsatzspezifischen Vorgaben entspre- Stirnseite mit einer Abdeckkappe verschlossen ist, 
chen dem Beschichtungsmaterial, beigemischt, so daB Fig. 4 zeigt eine Endansicht eines pordsen Korpers in 
diese aktiven Substanzen in der Oberflachenschicht vor- 25 zylindrischer Form, der eine tiefgezogene Endkappe an 
handen sind und damit unmittelbar den zu behandeln- seinem Ende angeschweiBt besitzt und danach mittels 
den Medien bzw. Fluiden ausgesetzt sind Es ist zum eines thermischen Spritzverfahrens beschichtet wurde, 
Beispiel mdglich, durch Beimischen von silber- oder Fig. 5 zeigt einen zylindrischen Metallkdrper mit einem 
kupferhaltigen Bestandteilen zu dem Beschichtungsma- daran angebrachten Metallgewinde als AnschluBstut- 
terial, eine Beschichtung fiir die Entkeimung oder eine 30 zenfiirein Fluid, und 

katalytische Beschichtung zur Selbstreinigung von Fett- Fig. 6 ein Beispiel einer Fflgetechnik, gemaB der an 
und Olabscheidern im Haushaltsbereich und in Indu- denGrundkdrper ein Kunststoffgewinde angespritzt ist 
strieanlagen aufzubauen. Durch geeignete Wahl des Be- Die Fig. I zeigt die Oberflache 13 eines AusfOhrungs- 
schichtungsmaterials lassen sich auch Zeolith- und Koh- beispiels eines pordsen Kdrpers 14, der aus einem Blech 
lenstoff-Beschichtungen fur Absorptionszwecke auf- 35 aus Edelstahlfolie (dieses liegt unter der Beschichtung 
bauen. Durch die hohe mechanische und thermische Be- und ist daher in den Fig. 1 und 2 nicht direkt erkennbar) 
lastbarkeit ist eine gute Regeneration der pordsen Kdr- zu einem Streckmetall (Fig. 3) mit einer Maschenweite 
per erzieibar. Es kann auch eine Regeneration durch von 0,5 mm bzw. einer lichten Weite der Durchbrechun- 
thermische Reinigung in Verbindung mit katalytisch gen 12 von 0,8 mm und einem anschlieBenden Beschich- 
passiven oder katalytisch aktiven Beschichtungen 40 ten der auBenliegenden Oberflache 13 des Metallkdr- 
durchgefGhrt werden. pers 1 mit Aluminiumoxid (AI2O3) unter Anwendung 

Eine bevorzugte Art und Weise einer solchen For- eines Flammenspritzverfahren behandelt wurde. Das 
mung des Metallkdrpers ist gemaB Anspruch 5 die Material der Beschichtung 18 wurde in einer Dicke von 
Wicklung eines plattenfdrmigen Materials, wobei hierzu etwa 0,2 mm aufgetragen. Obwohl die Starke der Be- 
ein Metallkdrper aus einem Streckmetall gemaB An- 45 schichtung 18 auf den Metallkdrper relativ dunn aufge- 
spruch 6 bevorzugt wird. Ein Metallkdrper aus einem tragen wurde, zeigte sich eine dichte Oberflache 13, wie 
Streckmetall zeichnet sich durch seine hohe Eigenstabi- die 10-fache VergrdBerung gemaB Fig. 1 sowie die 
litat aus. Neben einer Formung eines solchen Metallkdr- 40-fache VergrdBerung gemaB Fig. 2 der Oberflache 13 
pers vor der Beschichtung kann der Metallkdrper vor dieses pordsen Kdrpers zeigen. Die Oberflache 13 war 
der Beschichtung noch zusatzlich proflliert werden, bei- 50 relativ gleichfdrmig beschichtet, wobei keine grdBeren 
spielsweise durch Einbringung von Sicken oder Wellun- Poren oder Freiraume zu erkennen waren. Der pordse 
gen, wie dies im Anspruch 8 angegeben ist Kdrper, wie er in den Fig. 1 und 2 dargestellt ist, eignet 

Wie bereits eingangs erlautert wurde, ist es mit her- sich insbesondere fur Anwendungen im Bereich der 
kdmmlichen Verfahrensweisen aufwendig und kompli- Gas- und Flussigkeitsfiltration zum Trennen von 
ziert, pordse Kdrper fflr Misch- und/oder Filterzwecke 55 Schwebstoffen. 

zu komplizierten Geometrien zu formen oder in solchen Wahrend in den Fig. 1 und 2 zur Veranschaulichung 
aufzubauen. Dies gilt insbesondere auch fur solche Kdr- der Quaiitat des nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
per, die mit AnschluBteilen und/oder Verbindungsele- rens hergestellten pordsen Kdrpers 14 anhand eines fla- 
menten ausgestattet werden sollen. Das erfindungsge- chen Metallkdrpers, der beschichtet wurde, dargestellt 
maBe Verfahren hingegen erdffnet die Mdglichkeit, 60 ist, sind in den Fig. 3 und 4 Fdterkdrper 14 dargestellt, 
nach der Formung des Metallkdrpers zu der einsatzspe- die eine zylindrische Form aufweisen und an der Stirn- 
zifischen Geometrie und vor der Beschichtung Verbin- seite mit einer Kappe versehen sind 
dungsteile gemaB Anspruch 11 anzubringen, die vor- In der Ausfflhrungsform, die ausschnittsweise in 
zugsweise aus Kunststoff an dem Metallkdrper ange- Fig. 3 dargestellt ist, ist ein zylindrischer Metallkdrper 1 
spritzt werden. In diesem Zustand kann eine sehr massi- 65 aus einem mit feinen Durchbrechungen 12 versehenen 
ve und feste Verbindung solcher Teile und Elemente Streckmetall 10 geformt, wobei, wie in Fig. 3 zu erken- 
erfolgen, die zum Beispiel auch, als Metallteile herge- nen ist, die Enden des Streckmetails 10 in Achsrichtung 
stellt, an dem Metallkdrper verldtet werden kdnnen. des zylindrischen Metallkdrpers 1 gesehen, eine Naht 2 
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bildend miteinander verschweiBt sind Weiterhin ist kenneniaBt 
stirnseitig eine Abdeckkappe 3 auf den Metallzylinder 1 
aufgesetzt Diese Abdeckkappe 3 weist einen umgebdr- 
delten, schmalen Rand 4 als Verbindungsteii auf, die den 
stirnseitigen Randbereich des Metallkdrpers 1 Qber- 5 
greift und an dem Metallkdrper 1 ebenfalls ange- 
schweiBt ist Ein solcher vorbereiteter und vorgeform- 
ter Metallkdrper 1 wird hinsichtlich seiner Form und 
seiner Durchbrechungen 12 so dimensioniert, daB er den 
spezifischen Anforderungen, die fur seinen spezifischen 10 
Einsatzbereich gefordert werden, gerecht wird Die 
Durchbrechungen 12 des Streckmetalls sind von sol- 
chen Abmessungen, daB sie grdfler als die einsatzspezi- 
fischen Vorgaben sind Nachdem der Metallkdrper 1 so 
vorbereitet ist, wie er in Fig. 3 dargestellt ist, gegebe- 15 
nenfalls mit zusatzlichen AnschluB- und Verbindungs- 
elementen an dem anderen Ende des Metallkdrpers 1, 
wird die Oberflache mit einem geeigneten Material mit- 
tels eines Spritzverfahrens beschichtet Diese Beschich- 
tung wird so lange fortgefuhrt, bis die Durchbrechungen 20 
12 und damit die Porositat des Kdrpers 1 den einsatz- 
spezif ischen Vorgaben entsprechen. 

Es wird ersichtlich, daB mit dieser Verfahrensweise 
auch komplizierte Geometrien und komplizierte Bau- 
teile erstellt werden kdnnen, die erst im AnschluB daran 25 
mit beliebigen, im Spritzverfahren auftragbaren Mate- 
rialien einsatzspezifischen Vorgaben angepaflt werden. 

Der Metallkdrper 1, wie er in Fig. 3 dargestellt ist, 
kann auch von der Innenseite 15 des Metallkdrpers 1 
aus beschichtet werden, falls der Metallkdrper 1 an ei- 30 
ner Seite offen ist und von dieser Seite der Innenraum 
16zuganglichist 

Ein solcher pordser Kdrper 14 zeichnet sich durcn 
seine hohe mechanische Stability aus. Er ist leicht und 
damit kostengtlnstig herstellbar. Fig. 4 zeigt ein zweites 35 
AusfQhrungsbeispiel, bei dem ein zylindrischer Metall- 
kdrper 1, vergleichbar mit dem Metallkdrper 1 der 
Fig. 3, zunachst bereitgestellt wurde, bei dem anschlie- 
Bend in die offene Stirnseite eine Abdeckkappe 6 einge- 
setzt wurde, die nach innen eingezogen ist Diese Ab- 40 
deckkappe 6 wurde dann, nach ihrer Positionierung in- 
nerhalb des zylindrischen Metallkdrpers I, am Rand 17 
hart angeldtet bzw. verschweiBt und anschlieBend wur- 
de auf den zylindrischen Metallkdrper 1, eine Beschich- 
tung 18 aufgebracht Die Dicke der Beschichtung 18 45 
wurde sehr dunn gewahlt, so daB die Struktur des Me- 
tallkdrpers 1 noch zu erkennen ist 

In Fig. 5 ist das Ende eines weiteren zylindrischen 
Metallkdrpers 1, entsprechend dem Metallkdrper 1 der 
Fig. 3, zu sehen, und zwar in einem unbeschichteten 50 
Zustand, wobei in das stirnseitige Ende ein AnschluBteil 
8 mit einem Sechskant 5 und einem AnschluBgewinde 9 
(die Fig. 5 ist etwa 7-fach vergrdBert dargestellt) einge- 
setzt ist Das AnschluBteil 8 besitzt einen kurzen Flansch 
19, der in den Streckmetallkdrper 7 hineinragt und im 55 
Bereich dessen das AnschluBteil 8 mit dem Metallkdr- 
per 1 verschweiBt ist Die Fig. 5 verdeutlicht daB es in 
einfacher Weise mdglich ist, AnschluB- und Verbin- 
dungsteile 8, 9 aus Metall mit dem die Durchbrechungen 
1 2 aufweisenden Metallkdrper 7 zu verbinden. An- 60 
schlieflend wird der Streckmetall-Zylinder 7, entspre- 
chend der Ausftthrung der Fig. 4, mit einem geeigneten 
Beschichtungsmaterial beschichtet 

Die Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform, ahn- 
Uch der Fig. 5, wobei an den Metall-Zylinder 1 ein es 
Kunststoffteil 11 mit Gewinde 20 angespritzt ist An- 
schlieBend wurde der Metallkdrper 1 mit einer geeigne- 
ten Beschichtung 1 8 uberzogen, wie dies die Fig. 4 er- 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von pordsen Kdrpern 
(14) und ihre Verwendung mit einem gitterfdrmi- 
gen, Durchbrechungen (12) aufweisenden Metall- 
kdrper (1)1 dessen Durchbrechungen (12) entspre- 
chend einsatzspezifischen Vorgaben dimensioniert 
sind, wobei als Metallkdrper (1) ein solcher bereit- 
gestellt wird, dessen Durchbrechungen (12) in den 
Abmessungen grdBer sind als die Vorgaben, und 
daB der Metallkdrper (1) mittels eines thermischen 
Spritzverfahrens solange mit einem Beschichtungs- 
material beschichtet wird, bis die Durchbrechungen 
(12) den einsatzspezifischen Vorgaben entsprechen, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Metallkdrper (1) 
vor der Beschichtung zu einer Endgeometrie ge- 
formt wird und daB an dem Metallkdrper (1) vor 
der Beschichtung Verbindungsteile befestigt wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Metallkdrper (i) ein solcher mit 
einer maximalen Abmessung der GrdBe der Durch- 
brechungen (12) geringer als 1 mm bereitgestellt 
wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Beschichtungsmaterial einsatz- 
spezifische, aktive bzw. reaktive Substanzen beige- 
mischt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aktiven Substanzen in der Ober- 
flachenschicht des Beschichtungsmaterials aufge- 
bracht werden. * 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Metallkdrper (1) aus einem plat- 
tenfdrmigen Material gewickelt wird 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Metallkdrper (1) aus einem 
Streckmetall gebildet wird 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Metallkdrper (1) aus einem dOn- 
nen, perforierten Metallblech gebildet wird 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Metallkdrper (1) vor der Be- 
schichtung profiliert wird 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindungsteile (4) an den Me- 
tallkdrper (1) aus Kunststoff angespritzt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Beschichtungsmaterial unter Bildung 
eines pordsen Kdrpers mit einer Durchiassigkeit 
von 40 bis 60% aufgebracht wird 

11. Verwendung des nach einem der Ansprilche 1 
bis 10 hergestellten pordsen Kdrpers als Schweb- 
stoff-Filter. 

1Z Verwendung des nach einem der Anspruche 1 
bis 11 hergestellten pordsen Kdrpers als Locken- 
wickler. 

13. Verwendung des nach einem der Ansprilche 1 
bis 1 1 hergestellten pordsen Kdrpers als Wasserbe- 
lQftungseinrichtung, vorzugsweise als Perlator fflr 
Wasserhahne. 

14. Verwendung das nach einem der Anspruche 1 
bis 10 hergestellten pordsen Kdrpers als Wasser- 
darapf-, Fett- oder Olabscheidung bei Abzugshau- 
ben, Umluftbackdfen oder Friteusen. 

15. Verwendung des nach einem der Ansprilche 1 
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bis 10 hergestellten porosen Korpers mit elektri- 
schen AnschlGssen als Heizwiderstand oder mit 
Fremdheizung zur Reinigung und Regeneration. 
16. Verwendung des nach einem der Anspruche 1 
bis 10 hergestellten pordsen Kdrpers zum Reinigen 5 
von Ansaug- und AuslaBgasen von Kompressoren 
und Verbrennungsmotoren. 
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